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Обробку поверхонь деталей на універсальних токарних верстатах виконують 
послідовно кількома інструментами, встановленими в різцетримачі і задній бабці. 
Число встановлених інструментів невелике. Підвід і відвід інструментів, переключення 
та інші допоміжні рухи здійснюються робітником вручну. Одночасні обробка 
поверхонь потребує великих зусиль. Ручні прийоми знижують продуктивність верстата. 
При роботі на універсальному верстаті всі холості ходи і частину робочих переміщень 
інструменту виконують вручну. Токарно-револьверні верстати за рахунок наявності на 
них револьверної головки і супорта з кількома інструментами дозволяють 
багатоінструментальну одночасну обробку кількох поверхонь. Це дає можливість 
зменшити допоміжний час, але число ручних прийомів залишається великим. Таким 
чином у токарних і токарно-револьверних верстатах механізована лише подача 
інструмента, а решта прийомів виконуються вручну. 
Токарні автомати і напівавтомати, на відміну від токарних і токарно-
револьверних верстатів, мають автоматизований цикл роботи, тобто ходи і допоміжні 
рухи автоматизовані і можуть частково суміщатися. Внаслідок автоматизації циклу 
роботи токарні автомати і напівавтомати мають високу продуктивність. Тому вони 
вигідні в застосуванні у серійному та масовому виробництві. Наприклад, 
шестишпиндельний токарний автомат 1Б240-6К має поздовжній супорт з шістьма 
позиціями і шість поперечних супортів, тобто шість позицій одночасної обробки 
кількох поверхонь. Універсальні автомати і напівавтомати призначені для обробки 
деталей складної форми і виконання великого числа переходів. При переході на 
обробку нової заготовки переналадка універсальних автоматів і напівавтоматів 
здійснюється без переробок основних вузлів і полягає лише в заміні кулачків, державок 
та ріжучих інструментів. 
Автомати поздовжнього точіння призначені для виготовлення деталей із 
холоднотягнутого каліброваного прутка з різноманітних матеріалів. Вони забезпечують 
одержання деталей високого класу точності. Для збереження точності автоматів 
поздовжнього точіння не рекомендується виконувати на них грубі роботи. 
Токарно-револьверні автомати призначені для виготовлення деталей із 
каліброваного матеріалу ( круглого, квадратного або шестигранного). При обладнанні 
автоматів завантажувальними пристроями можлива обробка штучних заготовок. 
Крім обробки заготовок точінням і свердлінням на токарно-револьверних 
автоматах можна нарізати внутрішні чи зовнішні різьби, проточувати конічні поверхні, 
прорізати шліци і фрезерувати. Для виконання цих операцій необхідні спеціальні 
пристрої і відповідна наладка. Небажано використовувати гарячекатаний матеріал, що 
приводить до низької точності і більш швидкого зношування механізмів верстата. 
Наявність в токарно-револьверних автоматах трьох чи чотирьох поперечних 
супортів і поздовжнього супорта з шестипозиційною револьверною головкою 
розширює їх технологічні можливості в порівнянні з автоматами поздовжнього точіння 
і дозволяє одержувати на них більш складні за формою деталі. Крім цього, токарно-
револьверні автомати дозволяють використовувати спеціальні пристрої, що в свою 
чергу збільшує технологічні можливості. 
